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La"* present e Invention concerne d s perf ectionrieiaents 
* ' apport^s a la fabrication de produits a surface de pbil. 

On a d^ja sugg^r^ de produire'*un poil sur la surface d 
oati^re poryinere synth^tique en pressant la matifere centre la su 
5 face d'un rouleau chauff^ et .eh s^parant la mati^re, de la surfac 
tout en la refroldissant en dessous de son point de- ramolllsse*- 
ment. Des f ibrllles - sont ainsi formees par traction sur la surf^ 
la feuiUe et ie refroidissement assure que la majeure partie de 
quefibrille ne se d^tache pas de la mati^re therm oplasti que. Da 
. 10 le mode de mise en oeuvre pref dr4 de cette technique^ de I'air 
frold ou un autre agent de refroidissement est souffle dans I'es 
prise form^e entre le rouleau chauff^^et la mati^re thermoplasti 
-que a mesure que la mati^re thermoplastique se s^pare du rouleai: 
On a ^galement sugg^ri d'amener la mati&re thermoplastique au 

15 rouleau sous la forme d'une feuille et de f aire avancer une matj 
re de support ou de fond. avec la mati^re thermoplastique de tel] 
sorte que la matiere thermoplastique 'et la mati^re de support 
adherent I'une a 1» autre a 1 » intervention du rouleau chauffe* 

certaines des realisations connues, on forme une 

20 surface de poil en pressant une matiere thermoplastique dans des 
cavitds ou des alveoles pr^vus dans la surface d*un rouleau et c 
s^parant ensuite la feuille du rouleau de telle sorte que la ma- 
tiere thermoplastique qui a 4t6 press^e dans les alveoles en so 
tiree en fibrilles. Ce genre de proc^d^ a 1' inconvenient d'exi( 

2^ des appareils^ ondreux comportant des rouleaux usines avec preci- 
sion tandis que ces techniques ne peuvent pas etre utilisees de 
maniere setisf aisante pour produlre des poils courts du fait qu« 
les alveoles peu prof onds requis pour le poil court auraient te; 
dance a dtre obstru^s par la matiere thermoplastique • De plus^ ! 
nature du poil (c'est-a-dire la density et la longueur des fibr. 
les) depend de la profondeur et de la dimension des alveoles de 
sorte qu'un seul type de poil pent Stre obtenu avec un certain 
rouleau. On a egalement propose que, dans des techniques de ce 
type, la matiere thermoplastique qui est tiree en fibrilles so 
4t±x6e a froid et orient^e et on a sugg^re d'arracher la mati^r 
du rouleau alv^oie chauff e par«-dessus une barre ronde de telle 
que le polymere soit extrait des alveoles du rouleau, Cependant 
dans cette technique, si I'on utilise un rouleau alv^oie, I'ang 
sous lequel la matiere quitte le rouleau n' influence que legere 

l^Q la density du poil. L' invention a pour but de procurer une larg 
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• gamme de surfaces de poll et elle a trait k on prbc^d^ dans lequel 
on prodult une surface de poll en maintenant uhe matlere thermo-' 
plastlque contre une surface en substance llsse maintenue a une 
. temperature sup^rleure au point de fusion de la matlfere thernio- 
5 plastlque^ Dans' ces conditions, la matieire therm oplastl que fond 
et adhere falblement k la surface de sorte que,lorsque la polymere • 
est s^pare de la surface, des fibrllles du polymfere fqndu sont ' 
fornixes par traction-Alnsl, dans le proc^d^ suivant 1' invention, - 
des fibrllles sont f ormees entre la surface et la matlere thermo- 

10 plastlque plut&t qu'a-l'int^rleur d ' alveoles . pr^vus dans la sur- 
face d' un-; rouleau • Un tel proc^d^ est ddja connu mals 1' Invention a 
poux but dfam^liorer I'xmiformite du poll prodult par ce 
type de procdd6, de permettre la production de polls unlf ormes a 
des vltesses sup^rleures a celles qui dtalent possibles jusqu'a pre- 

15 sent et de procurer un precede souple qui pulsse 6tre facllement 
adapts a la production de divers types de poll. 

i;,a longueur des fibrllles produltes par. le proced^ suivant 
l»inv.ention depend de la longueur des fibrllles pouvant 6tre tirees 
de la feuille avant que les. fibrllles se rompent et de I'endrolt 

20 oil cette rupture a lieu. Ces deux facteurs dependent du trajet que 
suit la matlere lorsqu'elle se s^pare du rouleau et de la Vitesse 
k laquelle la matlere quitte la surface du rouleau chauff^ 
ainsl que du refroidlssement qui est r^alis^^ La longueur des fi- 
brllles qui sont produltes depend du trajet que la.matikre suit 

25 lorsqu'elle s'dloigne de la surface chaxiff^e. Les fibrllles.com- 
mencent a se former par traction au point oi la matlere thermo- 
plastique commence k s' Eloigner de la surface chauff^e et elle"s~-- 
se rompent k I'endrolt ou la Vitesse et le sens de la matifere ainsl 
que la temperature de la flbrille empSchent toute traction plus 

30 pouss^e.De plus, comme la surface du rouleau est a une temperature 
sup^rieure au point de fusion du polynere, 11 est important de pre- 
voir un refroidlssement suffisant dans la zone formee entre la sur- 
surface et la feuille pour emp§cher les fibrllles de se souder entieie 
ment les vines auac autres sous 1' influence du rouleau chauf- 

35 fe. Pour de nombreuses applications, 11 est Important d' avoir un 
poll court car cecl ameiiore la resistance k I'abraslon. II s'est 
toutefols av^re difficile d'obtenir un poll court uniforme car, si 
une feuille suit sa direction natureile sans entrave lorsqu' elle 
s'dlolgne d'un rouleau chauffd en substance lisse, la distance en- 

IfO tre la feuille et le rouleau augmente progressivement et le point 
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oil la feullle se sipare du rouleau varle c© qui donne un poll non 
unlforme. De plus, la limitation du refrpidlssement dlmlnue la 
Vitesse k laquelle ce ppoc^d4 peut «tre mis en oeuvre. 

~ Le point oh. la matifere se s^pare de la surface chauff 4e . 
5 et le trajet que la mati^re adopte naturellement lorsqu'elle s'^lo 
gne d»une surface chauff^e en substance lisse dependent de I'endro 
' - - oil s'op&re la traction'. Si ce point est situ^ k mni certaine dista 
ce de la surface, la mati&re adopte son rayon de courbure naturel 
selon I'endroit de la traction et on a constat^ que ee rayon de 
IQ' courbure naturel est, en g^n^ral,. trop grand pour permettre k la 
natiferede s> Eloigner de la surface chauff4e suffisanment rapide- - 
ment pour obtenir. un produit satisf aisant. Cecl est particuli^re- 
ment le cas lorsqu>k la matiere thermoplastique est associ^e tme 
native de support ou de find; en particuller un support non tex- 
15 tile comme du papier qui est un des supports pr^f^r^s ear le produi 
final obtenu est ainsi trfes maniable et peu onireux. De plus, 
on a constats que si la matifere est retiree an moyen d'un dispo- 
sitif de traction situ^ a une certaine distance de la surface 
chauff4e, I'endroit exact ob. la matifere quitte la surface tend k 
20 voyager ce qui donne un produit non unif orme. 

L'invention concerne, par consequent, un appareil et vtn 
precede souples pour r^gir et am^llorer la texture .et I'unifoimit^ 
du poll qui est produit par un proc^d^ dans lequel des fibrilles sc 
form^es par traction hors d»une matifere thertaoplastique en pressant 
25 matikre thermoplastique centre une . surface en. substance lisse main- 
tenue k une temperature qui fait f ondre la matifere thermoplastique 
. et en retirant la matikre thermoplastique de cette surface."^ 

Suivant l'invention, 11 est pr^va on appareil servant k 
produire des matieres thermoplastiques k surface de poll comprenant 
30 une surface en substance lisse chauffde k une temperature sup^rieu- 
re k la temperature de ramollissement de la aatikre thermoplastique 
un dispositif pour- maintenir une matikre thermoplastique centre la 
surface chauff ^e, un dispositif pour tirer la matikre ramoUie de 1 
surface et un dispositif pour refroidlr la matiere thermoplastique 
35 lorsqu'elle quitte la surface chauffee, des moyens etant prdvus 
pour regir le trajet de la matiere thermoplastique lorsqu'elle 
s'eioigne de la surface chauffee. 

Dans 1' appareil prefer^ suivant l»lnvention, la surface 
chauff ee en substance lisse est un rouleau qei est chauff e inte- 
1^0 rieurement a une temperature superieure au point de fusion de la 
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matifere thermoplastique. On comprendra que, dans le present m^- 
moire, par le. terme en substance llsse, on entend des surfaces qui 
ont un flni sating ou qui ont et^ grenaill^es ou sabl^es mals on 
exclut les surfaces presentant des cavlt^s ou alveoles bien d^- 

5 finis dans lesquels le-polymfere est pres.s^ ou refoul^ pour former 
des fibrilles car|avec des rouleaux alvdol^s^il n'est pas possible 
d'obtenir^la gamme etendue de types de poll que permet la.jprdsente • 
invention* Des exemples de surfaces qui rentrent dans le cadre de 
1* invention comprennent des surfaces m^talliques polles, par exem- 

10 pie 9 des rouleaux metalliques en acier ou k surface chrom^e et 
satin^e et des rouleaux metalliques sables et ces rouleaux peuvent 
6tre revStus de matieres non adhlrentcs conmie du polytdtraf luor- 
Ethylene. Le dispositif qui raaintient la matiere thermoplastique 
centre la surface chauff ^e pent avantageusement Stre un rouleau 

15 presseur.ou une courroie bien que, quel que soit le systeme que 
l^on utilise, on prdfere maintenir la matiere thermoplastique con- ^ 
tre le rouleau au moyen d^une matiere elastique permettant un degr^ 
de compression predetermine lorsque la matiere est maintenue cen- 
tre la surface chauffee. En variante, si la matiere- thermoplastique 

20 a la forme d' une pellicule, elle peutStre pressee centre la sur- 
face chauff^e par la traction mdme k laquelle la pelllcule est soumise 
Une autre possibility reside dans le fait que la mati&re thermo- - 
plastique peut §tre maintenue centre la surface, chauff ee par la 
traction exercee sur une matiere de fond qui porte centre la ma- 

25 tifere thermoplastique en vue de la maintenir contre la surface 

chauff ee* Dans ce type de precede, le fond -peut d^ja Stre stratifie 
avec la matifere thermoplastique ou peut I'fitre par la suite lorsque 
la matiere thermoplastique fond lors de son contact avec la surface 
chauff^e. On' pref fere cependant utiliser un moyen auxiliaire comme 

30 un rouleau ou une courroie* 

Le dispositif qui refroidit la matiere est necessaire 
pour assurer oue les fibrilles qui sont form^es par traction hors 
. de la feuille continuent k adherer k la matifere thermoplastique et 
n* adherent pas a demeure a la surface chauff^e* De plus, il est 

35 important de prevoir un refroidissement afin de pouvoir mettre le 
precede en oeuvre a des vitesses accrues, le refroidissement ne- 
cessaire pour produire un type de poil particulier quelconque etant 
d'autant plus important que la Vitesse utilisee est plus eiev^e, * 
Un precede de refroidissement pref ere . consiste a utiliser un jet 

l^Q d'air froid dirige dans 1' emprise formee entre la surface chauffee 
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.et la-matifere; s/6loignant de -la surface^- le refroidisse-" 
ment devant fltre, uniforme et le jet devant done s'dtendre -sur- tou 
la largeur de cette emprise. II s'est av^r^.que la directipn'riei 
*'du jet d'air frc3id est inportante et 11 est ^galement importajlt d 
5 permettre ime circulation de I'air aussi 'libre que possible- dans 

I'espace forme entre la surface chauffee et la matiere; Cela.etani 
• 11 est preferable de.dlriger I'alr de reftoidissement depuls W 
ajutage found par one f ente dtrolte d'une largeur infdrleure k 1 
et de preference a 0,5. mm sous une pression relativement dlevee c 

10 tre la surface chauffee a un endroit situ^ juste au-dela dti point 
od le poll se sipare de la surface, d^ une maniere telle que le jet 
soit ddvie par la surface dans cet espace. La combinaison de I'emp 
cement et de la direction du jet de refroidissement ainsi que du 
trajet que suit la matifere lorsqu'elle s'eloigne du rouleau ddter 

15 mine dans une grande mesure le type de poll pouvant Stre obtenu a 
une Vitesse de travail particulibre quelconque. La matiere thermo 
- plastique pent egalement §tre refroidie depuis sa face la . 
plus eioignde de la surface chauffee et. dans une forme d' execu- 
tion de 1' Invention, on rfegle le rayon de courbure de la matiere e 

20 la tirant de la surface chauffee par-dessus une barre de 'forme 
appropriee qui peut tre- refroidie interieurement^ 

Le trajet optimum que la matiere thermoplastique 
suivre lorsqu'elle quitte la surface chauffee depend de la-mati^r- 
thermoplastique et du type de produit requis/ II s^avere cepen- 

25 dant que, pour la plupart des produits, le trajet peut Stre courbe' 
et un rayon de courbure initial de 1, 5 a 8 mm est particulifere- 
ment addquat mais, si le rayon est inf drieur a environ 1 mm, le 
produit risque d^etre ddteriore; cependant, si le rayon est supd- 
rieur a environ 8 ram, le poil tend k Stre long et peu solide.- Oj 

30 a dgalement constate que le trajet de la matiere peut Stre bien 
regie en tirant la matiere par passage autour d'une barre et 
cette faQon de procdder permet de regir le trajet de la matiere 
soit en rdglant la barre* a une distance predeterminee de la surfa« 
chauffee soit en positionnant la barre tout pres de la surface et 

35 en choisissant la forme de cette barre de telle sorte que la ma- 
tiere suive le trajet requis au moment ou elle est tiree par-dess» 
la barre* De faibles variations du trajet de la matiere et ain; 
un poil de structure dif f erente peuvent §tre obtenus ; en modi- 
fiant simplement la distance separant la barre de la surface, II 
est important que la barre soit rigide pour assurer un contact 
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• unifome entre la f eiiille et le rouleau .chauff^. Cela ^tant, la 
forme .de la bar re dolt Stre choisie demaniere a determiner a la 
fois le trajet requis de la feuille. lorsqu'elle quitte le roaleau ' 
et la rigiditd necessaire. La barre n'est, par consequent, pas ni- 
5 cessairement de section circulaire^ L'appareil a, en outre, I'avan 
tage d'.Stre extrSmement souple car non seulement le poll peut gtre 
nodifie en f aisant varier la distance s^parant la barre ,du rouleau 
mais des variations considerables du produit-peuvent Stre obtenues 
en modiflant la dimension et la forme de la barre. Dans une autre 

10 forme d'execution, la barre peut se comporter comme une lame d'air 
•qui refrpidit la matiere thermoplastique et, dans cette' forme 
... d'execution, la .barre pr^sente une fente ou des ouvertures par les- 
quelles un fluide de refroidissement tel* que de I'air froid peut 
etre dirige sur la bande. 

15 ^ 0^ a constat^' que I'appareil suivant I'invention est 

soixple car la texture du poll obtenu sur la surface de la matiere 
thermoplastique peut §tre facilement modifi^e en modifiant le 
trajet suivi par la f euille de matiere thermoplastique au moment 
dd elle se scpare du rouleau chauffl, ce qui peut 6tre realise 

20 soit en f aisant varier le rayon reel du dispositif qui regie le 
rayon de courbure de la matiere thermoplastique, soit en modifiant. 
la distance separant ce dispositif, lui-mfime de la surface chaiiffee. 

* . On a -constate que, dans un procdde dans lequel le poll 
est forme centre une surface en substance lisse, plusieurs f ac- - 

25 teurs affectent la Vitesse a laquelle un poll satisf aisant peut 
§^tre obtenu. Les conditions optima pour la production d'un type • 
de poll quelconque dependent de la matiere thermoplastique parti- 
culiere mais, pour une matiere thermoplastique donnde quelconque", 
des vitesses plus elevees peuvent Stre obtenues si I'on augmen- 

30 te la temperature de la surface pourvu que le poll soit bien re- 
froidi a mesure de sa formation. Ainsi,^ sous reserve d'autres va- 
riantes de proc^de, on prefere que la matiere soit tiree brus- 
quement de la surface chauffee en laissant un espace aussi • 
grand que possible entre la matiere et la surface de fa5on qu'un 

35 fluide de refroidissement tel que de I'air froid soit souffle dans 
ce grand espace ce qui permet une bonne circulation et un bon 
echappement du fluide. L'espace entre la matiere et la surface 
chauff ee depend du trajet de la matiere et, par consequent, de la 
presence d'un dispositif qui regie et diminue ce rayon de cour- 

1^0 tout en permettant I'utilisation de vitesses de production 
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accrues, n s*avfere. 4galement que lea vltesses de production peu- 
vient encore 9tre accrues si le support de la bands est refroidl ' 

• au moment ou 11 se d^tache de la surface chaaiff^e. Cela ^tant, 
lorsque le dlsjposltlf qui ribgle le rayon. de eourbure de la feullli 

5 de matiere thermoplastique au moment oCi elle s'^carte de la surfai 
chauff^e est uhe barre autour de laquelle la matl^re est tir^e, 
on pr^ffere.:.la refroldlr de I'lnt^rleur et/oa. on pr^ere lul donnea 

• one forme. telle qu'elle puisse dlriger du.gaa de ref roldlssement , 
eomme de I'air frold, sur I'envers de la beuide . 

" L'apparell prdfere suivant I'lnvettftion a, en outre, 

I'avantage que la presence de la barre prhs (Se la surface chauff ^< 
assure que la matiere qultte toujours la suxfface au mSme endroit 
et,sans cet expedient, le point de separation tend h voyager 
ce qui donne un poll non unlforme. 

par tie d'un apparell type suivant 1» invention est 
representee a la Fig. 5" des dessins annexes (qui montre un rou- 
leau chauff e 3 centre lequel la matiere theraaoplastique peut Stre 
pressee et une barre 7 autour de laquelle la matiSre peut Stre 
arrachee du rouleau chauff e et 11 est un jet de refroidisssment 
20 qui dlrige un agent de refroidlssement entre le rouleau 3 et la 
barre 7. Les types de poll que I'on peut obfeenlr au moyen de ce 
precede dependent de la distance separant la barre 7 du rouleau 3 
C6 comme sur la Fig. 5) de la distance entre le jet de. ref roldls- 
sement et la tangente au rouleau (representee par X sur la Fig, 5) 

25 de la hauteur du jet de refroidlssement 10 aa-dessus de la barre 
7 (Y sur la Pig. 5) et de I'angle (© sur la Fig. 5) sous lequel 
1* agent de refroidlssement est dlrige. Cependant, on preffere que 
ces variables soient comprises entre les llcd-tes suivantes : 
X entre 0,5 et ^ mm*. 

30 y entre -10 et 20 mm (la valeur negative indi quant que 

le Jet se trouve en dessous de la partie superieure de la barre 7) 

6 entre I'dpalsseur de la matiere traversant 1* emprise 
f ormee entre le rouleau 3 et la barre 7 et 2? mm de plus que cette 
^paisseur, 

35 e entre -I5 et 75** (la valeur negative indiquant que le 

jet de refroidissement est dirige a partir du dessous du niveau 
de la partie superieure de la barre 7) * 

Toutes ces variables mentionnees plus haut peuvent etre 
modifiees independamment les unes des autres ou ensemble afin de 

ifO produire un type desire de surface de poll a partir d'une matiere 
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thermoplastique partlcuilei-e quelconque, conune indiqu4 dans les 
exemples cltis ci-aprb. . ' 

L' invention ppocare Igalement uri proc^d4 pour la pro- 
duction d'une matlfere thermoplastique k surface de poll. suivant le 
5 quel on presse. une inatl^re thermoplastique synthitlque en contact 
avec une surface en substance llsse, malntenue I une temperature 
Z ll'^^l r '-»°liissement de la mati^re thermoplasti- 

- II ""''' thermoplastique, on 

s^pare la matiere thermoplastique de la surface chauffle de mal 

mo ni! r V'"''''" ^« 1- ther 

moplastlque ef on refroldit la matilre,lorsqu'elle se s^pare.en 
dessous de.la temperature de ramollissement de la matlire thermo- 
plastique, cette mature thermoplastique ^tant tiree hors de " 
1. ll If^l''"^^'^' par-d.«.s.un dispositif qui r^gie le ti^jet 
15 de la matiere quittant la surface chauff^e. 

• Dans le procedl prdfdre de I'invention, la matifere ther- 

moplastique synthetique a la forme d'une pellicule et peut Itre 
falte de I'une quelconque des mati^res aptes a former des pelli- " 
cules bien cennues. Des exemples de matiferes appropriles conpren- 
20 nent les polyol.fines, en particulier le polylthyUne a haute It 
• basse density, le polypropylene et les .copolymferes d'ol^fines, les 
polymeres et copolymlres du chlorure de vinyle, les polymferes ef' 
copolymfe,es de styrene, les polyesters et les divers Nylons. Le 
« "atifere.. depend Ividemment du type particulier de pro- 

25 duit que l»on veut obtenir et du ou des usages qu'on veut en faire. 

II est egalement pre'f Arable que la matlire thermoplasti- 

da prodult. La natiere thermoplastique peut etre stratifile sur la 
nature de fond avant de parvenir a la surface chauff 4e ou bien 

30 elle peut Stre amende s^parement k la surface chaoff ee et gtre 
stratlfiee sur la matUre de fond par la chaleur et les pressions 
produltes pendant le proce'd^. En varlante, on applique la matife- 
re sous la forme de poudre ou de granules sur une bande de fond 
qui amene la matiere en contact avec la surface chauffde oii 

35 elle est fondue en une couche en substance continue. Le choix de 
la matiere de fond depend de la nature d^siree du prodult mais 11 
est preferable, pour des raisons ^conomiques, que le fond soit du 
papier, L' utilisation de papier en tant que fond, en comoara^son 
des fonds k mailles tels que des tlssus et des mousses a 
cellules ouvertes suscite des difficultes car la surface du paiMer r 
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'coiaporte que peu de points auxquels elle pourralt s'accrocher a 
la matiere thermoplastique et 11 est done plus difficile, de r^a7 
liser une bonne- jonctionl De plus, lorsque I'bn utilise un fond -.- * 
h mailles ouvertes, par exemple un tissu, la matiere peut 6tre 
5 effectivement ref roidie ' d'epuis l^envers ' ce qui n'est* pas le 
cas avec un fond en papier. Ainsi, lorsque l*on utilise du papier: 
comme fond, la matiere' doit Stre refroidie de l^avant lor squ' elle 
. se s^pare de la surface et les vitesses que l^on peut utiliser 
sont d'autant plus ^levees que le refroidissement est plus efficace 

10 Le proc^dd de refroidissement pr^fer^ consiste a souffler de I'air . 
froid dans I'intervalle forme entre la surface chauffde et la ma- '** 
tiere thermoplastique et une bonne circulation ainsi qu'un bon"** 
^chappement de I'air de refroidissement sont done importants pour 
des vitesses de production, ^lev^es et les techniques de I'invention 

15 sont tr^s utiles lorsque I'^on utilise du papier comme matiere de 
fond. Le polyethylene et le papier foment une combinaison parti- 
^ culier'ement adequate pour former des produits a surface de poll 
sur fond et la matiere d' alimentation peut comprendre des feuilles 
s^parees de papier et de polyethylene ou du papier revStu de poly- 

20 ^thylfene* Lorsque* le fond est en papier, il est preferable que la 
feuille soit retiree* de la surface chauffee* par-dessus une barre 
ayant un rayon de courbure compris entre 1,5 et 5 mm* En particu- 
lier, lorsque l*on utilise du polyethylene de 25 microns d'epais- * 
seur stratifi^ avec du papier Kraft de 50 g par m^, il est prefera- 

25 ble que le rayon de courbure soit d' environ 2 mm. II sVest'"aver<§ 
que les techniques suivant l' Invention sont parti culi^rement utiles 
pour former des produits a^ fond en papier et le produit obtenu 
comporte un poll unif orme/ tandis que les fibrilles ont une structu- 
re lamellaire au lieu d^§tre formees de fibrilles individuelles. 

30 Comme mentionn^ plus haut, la surface chauffee est avan- 

tageusement un rouleau qui peut Stre poll, sating ou sable, la 
surface pouvant egalement §tre rev§tue d'une matiere non adh4rente 
comme du poly t^traf lucre thylene. Le refroidissement est n^cessaire 
pour assurer que les fibrilles qui sont tirees par la surface chau: 

35 fee demeurent partie integrante de la matiere thermoplastique 

au lieu d' adherer a la surface chauffee et il peut etre facilement 
r^alis6 en dirigeant un jet de fluide de refroidissement, en par- 
tlculier de I'air froid, dans 1' emprise formee entre la surface 
chauffee et la matiere thermoplastique au moment ou elle quitte 

1^0 1^ surface. Cependant, on a constate que pour r^aliser le refroi- 



BNSDOCID: <FR_2208773A1J_> 



•■ • 10 - 2208773 

dissement 'necessaire, en particulier lorsque I'on^fonne une ma-""- 
tihre surface de poll en polyethylene a fond en papier, I'angle . 

• forme entre la'matifere et la^.tangente a la surface chauff^e au' 
point o\l la matiere qultte le rouleau (connu sous- le nom- de "angle ' . 

5 de decollement") dolt de preference §tre compris entre io et 70.* et, 
en parti culier, entre 25 et 50^ pour peraettre a I'air de re- 
froidissement d'atteindre le point ou la matiere se separe de la 
surface chauff 6e en vue de- former un poil acceptable a des vitesses 
de production elevees et ceci depend done ^galement d'un reglage 
10 addquat. du trajet de la matiere lorsqu^elle quitte la surface. De 
\ plus,' *il est -pr6f Arable que I'angle de traction (angle. B sur 
la" Fig • h) soit suffisamment grand pour permettfe .un dcoulement li- 

• bre. de I'air de irefroidissement, empechant ainsi que de I'air soit 
retenu ce qui conduirait a des variations ^de temperature et donne- 

15 rait un produit non uniforme. En particulier, 11 est preferable 
que 1^ angle de traction soit sup^rieur a 90*^, notamment lorsque 
I'on utilise du papier comme matiere defend. 

La temperature a laquelle la surface chauffee doit §tre 
maintenue dipend de la nature de la matiere thermoplastique. Cepen- 
20 dant, on a constate que,pourvu que la temperature ne soit pas 
• 'telle que la matiere thermoplastique en soit af fee tee defavorable- 
ment, les vitesses. de production que I'onpeut utiliser sent 
d'autant plus eievees que la temperature est plus eievee. On a con- 
state que des temperatures de la surface du rouleau comprises entre 
25 200 et 220°C-sont particulierement adequates lorsque I'on traite • 
du polyethylene k basse densite a des vitesses allant jusqu^a 3 ni 
• par minute* Plus la temperature du rouleau et la Vitesse de pro- 
duction sont eievees, plus grand est le besoin de regler le trajet 
de la matiere et de refroidir les fibrilles effectivement pour 
30 assurer qu'elles se separent de la surface. chauffee au point vou- 
lu pour donner la longueur de poil requise. De plus, avec des 
precedes travaillant a ces temperatures, il est preferable de re- 
froidir I'envers de la bande lorsque celle-ci est retiree de la 
surface du rouleau meme lorsque I'on utilise un fond tel que du pa- 
35 pier ayant une faible porosite. On a constate que ce refroidisse- 
ment de I'envers de la bande ameliore la resistance du poil a 
l*abrasion et on preffere en particulier arracher la bande du rou- 
leau en la faisant passer sur une barre de forme appropriee et 
refroidie de I'interieur* 
1^.0 La matiere thermoplastique doit §tre pressie centre la 
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surface chauff 4e et 11 s'avfere 'que cettb a.c*ion peut 6tre effec- 
tu^e en utlllsant soit un cont re -rouleau, scdLt une- courroie de 
.support. Par example, la matlfere thermoplastSLque peut traverser 
I'emprise form^e entre deux rouleaux dont I'can est chauff^. On ' • 
5 pr^fere que, quel que soit le fond que I'on utdLlise, il soit 4lastl 
4ue et on a trouv^ qu*un rouleau recouvert die caoutchouc ou une 
cotfrrole 4lastique est particulierement utile. Si on le .desire, 
- la matifere de fond peut Stre e^ansde, par eaziemple il peut s'agir 
d*une mousse de poiyur^thanne qui -prdsente i^^lasticlt^ ndces'sair 
10 pendant le traitement* 

II est important que le poil soit orefroidi au moment ou 
11 se s^pare du rouleau chauff^ en substance lisse afin d^ assurer 
qu'une fols que les fibrilies ont et^ form^e^ par tirage de la 
masse de la mati^re thermoplastique, elles restent fix^es a la 

15 matiere thermoplastique et en f assent partie integpante.On priffere 
proc^der au'ref roidissement en dirigeant un- Jet d'air froid dans 
I'eraprise f ormee entre le rouleau et la matiere thermoplastique a 
moment oh eUe s'en separe. Pour un traitemsent a grande Vitesse, 
ie refroidissement doit §tre aussi efflcace que possible et 11 es 
20 done important que 1' agent de refroidissemenst soit aussi" llbre. qu 
possible de circuler dans i'intervalle s^uarant le rouleau 'de la 
bande. II s^est avere que le refroidissement. 'le plus efflcace est 
obtenu si le jet * lui-mSme'^ se trouve a une eertaine distance de . 
I'espace et si I'agent de refroidissement eat d^vi4 sous une pres- 

25 . sion ^levee dans l*espace. La presence physl.<quB du Jet ne g6ne 
ainsl pas 1' agent de refroidissement qui s*&chappe* Dans le pre- 
cede pref^rd suivant IMnvention, I'agent de refroidissement est 
dirigd centre la surface du rouleau chauffd lun peu au-dela de 
I'endroit ou la bande se separe du rouleau <i© sorte que 1' agent 

30 de refroidissement est d^vie dans' l^espace £iorm6 entre la bande e- 
la surface et peut alors s'en ^chapper. On pir^fere egalement di- 
rlger 1' agent de refroidissement sous une pression elevde 
par une fente etroite qui s^dtend transveirealement sur toute la 
largeur de la bande. 

35 Dans le precede prdfere, la surface chauffde est un rou- 

leau a surface en substance lisse chauff e a une temperature sup^- 
.rieure au point de fusion de la matiere theraioplastique dont la 
surface de poil doit @tre form^e et la matiere est tiree. de la 
surface du rouleau par passage sur une barre disposee a une distan- 

ifO ce comprise entre I'epaisseur de la matiere en cours de compres- 
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sion (y cpmpris un fond quelconque) t 2? mm de plus que cette 
distance et un agent de refrbidissement est dirlg^ sous, press! on 
dans I'intervalle form^. entre le rouleau et la matifere thermo- • 
plastique, par un ajutage installs a une distance comprise 
5 entre 5 et hO mm du point du rouleau oppose aii dispositif par 
dessus lequel la matlere est tiree du rouleau et entre 20 mm au- 
dessus de ce point et 10 mm en dessous oie ce point. L' angle sous 
lequel 1' ajutage est dlrig^ depend de 1» emplacement de cet aju- 
tage nals n'est pas superleur h. 75'» par rapport k I'horlzontale. 

La particularity principale du precede sulvant 1' inven- 
tion reside, par consequent, dans la realisation d*un dispositif 
qui regit le trajet suivi par la matiire therm cplastique lorsqu»el- 
le quitte ia surface chauffee. Comme mentionne plus haut, le dis- 
positif doit§tre instalie tout prfes de la surface chauffee et il 

15 prdsente de preference une.arSte qui s'etend dans le sens de la 
• longueur-, du rouleau de fagon que la matifere thermoplastique puisse 
6tre arrachee le long de cette arSte. La position de I'arSte par 
rapport au point de traction peut ainsi Stre regiee pour deter- 
miner I'angle de decollement qui procure une technique simple 

20 poiir modifier la longueur et la densite dii poll. II est pre- 
ferable que le dispositif de guidage solt une barre, un tube carre 
ou une cornlere et qu*il puisse Stre refroidi interieurement. 

Un appareil et un precede suivant 1» invention seront • 
decrits ci-aprfes, k titre d'exemple avec reference a la Pig. 1 des 

25 dessins annexes qui montrent une- pellicule de matikre thermoplasti- 
que 1 et une matiere de fond 2ameneesa un rouleau chauffe 3. La 
pellicule est pressee centre le rouleau chauffe au moyen de la 
courroie eiastique continue k- qui est entralnee par passage au- • 
tour des rouleaux 5 et 6 qui sont tous deux froids. La pellicule 

30 et la matiere de fond re stent tout contre le rouleau 3 jusqu'k ce 
qu»elles passent dans l»intervalle forme entre le rouleau 3 et le 
dispositif de guidage 7. La matiere est alors ecartee brusquement 
du rouleau 3 par les rouleaux de traction 8et 9.Un grand angle 
est ainsi forme entre la bande et le rouleau et cet angle permet 

35 un bon refroidissement grfice au jet d»air 10 debite par l»ajutage 

La Fig. 2 laontre Xa maniere de r^gXer Xe rayon de cour- 
bure de la bande au moyen du dispositif de guidage 7, a comparer a 
Xa situation de la Fig. 3 qui n'utilise aucun dispositif de guidage. 
^0 La Fig. h est une vue a plus grande ^chelXe de la partie 
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de la FJLg, 1 dans iaquelle la feullle quitte la surface chauffde . 
et montre les angles qui sont appel^s angle djs- d^collement et 
angle de traction /'I' angle A^^tant angle- de decollement* et^*^ C 
I'angl^ B l' angle de traction*. - ' - ' ,J ; 

5 La Fig." 5 est une autre vue,a-plus grande * echelle,'de la 

.paftle de la Fig. 1 dans laqueiie la.feuille quitte .la. surface ;^ 
chauff ee et montre plus en detail la .construction, de, la barre 7 
et du jet d' air 11 avec des details de la direction du jet d* air,, 
la matiere etant omise de cette figure pour mieux xnontrer les 

10 autres dimensions. . ' ' • 

; L'invention est iUustree davantage mais nullement 

limit^e par les exemples suivants dans lesquels' des. matibres a 
surface de poil sont produites sur un appareil en substance tel 
que reprdsent^ aux Fig. 1., 2 et ^ des dessihs annexes. La matiere 

15 de* fond 2 est du papier Kraft et' la matiere themoplastique T est 
une pellicule de 65 microns en polyethylene a basse"densite. .Plu-^ 
sieurs essais sont -executes en utilisant diverses valeiirs pour la 
temperature du rouleau 3 et les ^variables 6,, X, Yet 0 represen-' 
t^es sur la Fig. .5 en vue de verifier l*eff et :que ces variables 

20 exercent sur la Vitesse a iaquelle le proced^ Lpeut' §tre mis en - . 
oeuvre et sur la* qualite du produit. . . *. *- j,-" - 
EXEMPLE 1>- \ \ ''^ • 

La ndcessiH;^ -d'utiliser la barre' 7 est mat^rialis^e par 
deux experiences comparatives dans' lesquelles toutes les- variable 
"25 sont maintenues constantes, mais . iin. eslai n* utilise pas .de barr 
comma sur la Fig. \»tandts que 'l'autre..utilise Tme. barre de rayon 
(r) de 3 mm. On constate qti'un produit^k surface" de poil_ satisf ai 
sant ne peut pas §tre obtenu sans barre tandls- que. lorsqu»'il y a 
une barre j on obtient un poil satisf aisant* -'r 

30 EXEMPLE 2>- . ... .. 

. — On ad op te les conditions suivantes^ pour verifier l'eff€ 
du refroidissement de la barre 7 utilis^e dans I'exemple 1 sur l€ 
vitesses de production, ' • 

35 • ; • • 
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Vitesse de la 
Oanae en in par 
minute 


Temperature da 


Temperature ,de 
-- eoUeaent 


Resistance a 
I'aljraslon da 
prodult 


1,50 


y * 216^0 


■ 100»C ; , • 


. ' 85' ■ 




. 216<»C . 


. 20«>*C .-. 


• •155- 


; '2, 60" . 


206<>C 


. .100«C 


"■: . .91 "" 




- 20.6?C 


26»C ' 





*^Ainsi, ''comme on peut s'en rendre compte, le refrol'disse- 
10 ment de la barre de decollement augmente la resistance k I'abras- 
sion relative pour le produit mesuree par I'essai de P-rankhauser. 
On a egalement constate que la Vitesse maximum a laquelle on pro- 
duit satisfaisant peut Stre obtenu au moyen d'une barre de decolle- 
ment chaude est de 2,60 m par minute mais cette Vitesse pourrait 
15 etre augmentee avec une barre refroidie. On obtient des r^sultats 
semblables en utilisant diff erents echantillons de pellicule mais 
11 ... s'est averejaussi queVla presence d Tun pigment dans la pellicule 
et la quantity de. pigment pr^sente affectent egalement la Vitesse 
. ' maximum- a' laquelle le precede peut 6tre mis en oeuvre mais, avec 

20 tons' -les echantillons, la tendance est .la m§me. que celle repre-. _ • 
- . sentee dans le tableau , qtii* pr^cbde. ' ■ ■ ' • . . . 

. . EXEilPLE '^.^ -r ■ 

• ••■ On fait passer du polyethylene- et du papier a travers ' 
un appareii du type\ represents sur la Fig* 5 a une Vitesse de 
. 25 2 m par minute.* Avec reference k la Fig.' 5f les conditions de 

travail sont les suivantes : • ' • \ , 

V .X - 18 mm ' \\ ' ' ■' ] "J^J" 

" . • * * Y = 18 mm 
. - • . ^* = 13 mm . . 
30 \ . ' • * g = 22«.- ' 

et on obtient un produit ayant un envers en papier et une longueur 
de poil: d^ environ 5* mm qui convient particuliferement pour produire 
des matiferes d'embailage rembourrees, par exemple celles dScrites 
dans le brevet frangais de la Demanderesse n^ 7. 220. 716, 
35 EXEMPLE 

On repet'e le procSde decrit dans 1' exemple 3 en modi- 
fiant les variables de la maniere suivante : 
X = 3j 2 mm 
Y = 0,15 nmi 
hn 6 ^ Oj^ mm 
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• ' :© = as-* • ■ . / '■■ •-. • ■ ■ ■ " • . ' " ■ 

et Ifapparell est nls en oeuvre k i-,5 m par ninute. On obtlent.ui 
tlssu k: poll court d'aspect agrdable ayknt une longueur de poll 
d'eavlrdn. 1 mm. qui peut Stre facllement utilise comme prodult de' 
5 sttbstltutioa du velours. • 

EXEMPtJi. • 

..Le proc^^ utills^ est semblable a celui de I'exemple J| 
avec les r^glages sulvants s • 

■ X = ;2,0 mm - •* 

10 . Y = ?,0 mm ' ■ ;■ . 

. ^ s= o,lf mm . ■.- . * 

• •• © = 300 . . 

Dans ce cas k nbuveau, on obtlent des tlssus k surface de poll ' 
genre velours d ' aspect tr^s agr^able avec une longueur des- fibril 
1? les- d» environ 1,5 mm. 

: • Les exemples qui precedent montrent la souplesse de mis. 
en oeuvre du proc^d^ et lllustrent le fait que, pourvu que la bar 
7 solt .pr^sente, on peut obtenir iiiv4rses structures de poll en • 
r^glant slmplement les autres variables du precede. 
20 • ..• - . 



25 



30 



35 



ho 
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.. R E V ENDICATTO N'S" -. / 

1. -Appareil servant k produiredes matiferes thermoplas- 
tiques k surface" de poll comprenant une surface en substance lisse 
chauff ^e a une temperature superieure a la tenpdrature de ramollis- 

5 sement de la matlere thermoplastique, un disposltif pour nalntenir 

■ une matief e tliernioplastlq.ue. centre la surface chauff ee, un. dlsposi- 

■ tif pour retirer^la matikrede la surface et un disposltif pour-., 
ref roldir- la matiere' theraopiastiaue lorsqu'elle quitte la surface 
chauff^e, caract^ris^ en ce que des moyens sont prevus pour r^glr 

10 le trajet de la^aatifere thermoplastique lorsqu'elle s'elolgne de- la 
surface chauff^e. 

2. - Appareil suivant la revendication 1, caract^ris^ en 
ce.que le dispositif qui regit le trajet de la feuille de matikre 
thermoplastique au moment otl elle s' hearts de U surface chauffde 

15 est une barre situ^e pres de la surface chauf f ee, autour de laquel- 
le la feuille est retiree de la surf ace • chauf f^e . 

3. - Appareil suivant la revendication 2, caracteris^ en .. 
ce que le rayon de courbure de la matikre thermoplastique au point 
oil celle-cl quitte la surface chauf f^e et passe sur la barre .. 

So est compris entre 1,5 et 8 ram. 

. -If.- Appareil suivant la revendication 2 bu 3, caract^- 
-rls^ en ce que la barre est refroidie. 

5.- Appareil suivant I'une quelconque des revendications 
2 k ^, caract^riseen ce que la barre.se comporte comme une lame 
25 d'air -en vue de diriger- de I'air froid sur I'envers de la bande. 

6'.- Appareil servant k produire des matieres thernoplas- 
tiques a surface de poll, caract^rise en ce qu'il comprend un rou- 
leau en substance lisse chauff i a une temperature superieure a la 
temperature deramollissement de la matiere thermoplastique, un 
30 dispositif poiir maintenir une matikre thermoplastique centre le 
rouleau chauff 6, un dispositif pour retirer- la matifere du rouleau 
par-dessus un element monte a une distance comprise entre I'^pais- 
seur de la matiere thermoplastique combinee avec I'epaisseur de 
la matiere de fond lorsqu'un tel fond est present et 2? mm de plus 
35.que cette distance, ainsi qu'un ajutage servant k diriger un fluide 
de refroidissement dans I'espace forme entre la matiere thermoplas 
tique et le rouleau chaud, la sortie de 1' ajutage etant montle a 
une distance allant de 10 mm en dessous de 1' element par-dessus le 
quel la matiere est retiree a 20 mm au-dessus et de 0,5 mm a itO mm 
1^0 dans un sens perpendiculaire a la tangente au rouleau opposee a 
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I'dlement par-dessus 1 quel la matiere est'.retir^e, 1g jet ddbl- 
tant. l* agent de refroidissement k un angle, corapris ehtre 75. et - 
-150 pg^y rapport a cette direction. ' ; 

• 7*-"Proc4d^ pour produire une matifere thermoplastique a 
5 surface de poil'suivant. lequel on maintient une matiere thermopla. 

tlque en contact avec une surface -.en substance liske "maintenue a 
temperature 'sup^rieure §m point de ramollissementr..de la matiere tt 
plastique, et on s^pare la matiere thermoplastique 'de la surface 
chauff^e de telle sorte que des fibrilles soient tirees hors 
10 de la matiere thermoplastique et on refroidit la matifere lorsqu^e! 

• le se s^pare de cette fagon k une temperature ixif drieure a la tern- 
p^rature de ranollissement de la matiere thermoplastique, caracti- 
ris^ en ce qu*on tire la matiere thermoplastique de la surface 
chauff^e en la faisant passer par-dessus un dl^ment. qui rdgit le 

15 trajet de la matiere au moment oh elle s^dcarte de la surface. -v' 
8«- Precede suivant la revendication* 7, vcaracterise en-*- 
ce que I'angle de * traction decrit plus haut est- au moins " -70®; 

9.- Precede pour fabriquer un produit k surface de poil 
caracterisd en ce qu'on amene une matiere thermoplastique centre- 

20. un rouleau k .surface en substance lisse chauff e a une temperature 
sup^rieure au point de fusion de la matiere .thermoplastique, on . 
retire la matiere thermoplastique du rouleau en la faisant passer* 
par~dessus une barre montee k une distance du rouleau comprise 
entre I'dpaisseur de la matiere thermoplastique et 2? mm' en plus 

25 cette epaisseur, et on dirige un agent de refroidissement -dans 
l^espace forme entre la matiere thermoplastique et le rouleau 
chaud lorsqu'il s^en separe, I'agent de refroidissement dtant 
dirige a un angle 6 defini plus haut qui est compris entre 75© 
et -15*' . 



ho 
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